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нием металлической матрицы с большим содержанием остаточного аустенита. 
Распределение микротвердости по сечению металла свидетельствует о том, что 
глубина зоны термического влияния значительно больше наружного аустенизиро-
ванного слоя. Строение наиболее глубоких слоев, сформированных при скоростях 
обработки 600–900 мм/мин, включает три зоны. В наружной зоне, имеющей одно-
родную структуру, отмечено незначительное увеличение твердости по отношению 
к сердцевине. Под ней располагается зона максимальной твердости, в которой при-
сутствуют не полностью растворенные карбидные включения. Третья – переходная 
зона – имеет пониженную твердость по отношению к упрочненному слою и серд-
цевине, что, по-видимому, обусловлено протеканием процессов самоотпуска. Уве-
личение скорости лазерной обработки позволяет уменьшить толщину модифици-
рованного слоя и изменяет его морфологию. После обработки со скоростью свыше 
750 мм/мин не образуется внешняя зона модифицированного слоя с пониженной 
твердостью и полным отсутствием карбидной фазы. Распределение микротвердо-
сти по сечению плавно изменяется до значений порядка 8 ГПа, свойственных серд-
цевине металла. Полная глубина поверхностной модификации изменяется от 0,5  
до 1,2 мм при изменении скорости обработки с 1350 до 600 мм/мин. При этом тол-
щина слоя, в котором отмечается высокая степень гомогенизации (аустенитизации) 
металлической матрицы, составляет от 20 до 150 мкм. 
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Одной из важнейших характеристик металлопорошкового покрытия [1], оказы-
вающей значительное влияние на его антифрикционные качества при изготовлении 
втулок подшипников скольжения, фрикционных муфт, скользящих токосъемников, а 
также для ресурсосберегающей модернизации промышленных технологий изготов-
ления других подобных изделий иного назначения, является пористость. К парамет-
рам, определяющим поровую структуру, относятся: пористость, ее распределение по 
объему материала; вид пористости; удельная поверхность пор; состояние поверхно-
сти пор. 
Расчет распределения открытой пористости по размерам пор обычно проводят 
по ГОСТ 26849–86 либо применяют модифицированные методы, например, метод 
взаимного вытеснения жидкостей H. A. Фигуровского [2]. Их применение для иссле-
дования металлопорошкового покрытия, получаемого при вытяжке полых компози-
ционных изделий, либо невозможно, либо очень трудоемко. 
Поэтому был предложен метод, при котором образец взвешивался в воде. Фик-
сировалась масса образца с момента погружения его в жидкость в течение 1 мин че-
рез каждые 10 с. Затем 2, 4, 7 и 10 мин с момента погружения. Был построен график, 
показывающий зависимость изменения массы образца по времени (рис. 1). 












Рис. 1. График зависимости 
При взвешивании исследуемых образцов в воде масса образца с течением вре-
мени увеличивалась, что свидетельствовало о заполнении пор покрытия водой. На 
основании чего можно сделать вывод о возможности применения данного метода 
для изучения пористости данных образцов и подобных им изделий, в которых не-
возможно или затруднительно использовать стандартные методы исследования. 
Ли т е р а т у р а  
1. Способ изготовления полого композиционного изделия : патент 3933Респ. Беларусь  
/ Н. И. Стрикель, Ю. Л. Бобарикин, М. И. Лискович ; заявитель Гомел. гос. техн. ун-т  
им. П. О. Сухого ; заявл. 03.06.01. 
2. Соляков, В. К. Определение размеров пор в искусственном графите методом взаимного 
вытеснения жидкостей / В. К. Соляков, В. А. Черных // Конструкц. материалы на основе 
графита : сб. тр. № 92. – М. : Металлургия, 1966. – С. 67–74. 
УДК 666.151:666.1.053.2 
ОПЫТ РАЗРАБОТКИ РАСКЛИНИВАЮЩЕЙ ЖИДКОСТИ  
ДЛЯ РЕЗКИ СТЕКЛА 
П. А. Хило, И. И. Злотников 
Учреждение образования «Гомельский государственный технический 
университет имени П. О. Сухого», Республика Беларусь 
Основным способом резки листового стекла является нанесение на его поверх-
ность твердосплавным роликом линии реза с последующим разломом листа. Для 
снижения усилия разлома применяют технологические жидкости, которые, проникая 
в магистральную трещину, образующуюся под режущим инструментом, создают в 
ней расклинивающее давление. Создание новых эффективных расклинивающих 
жидкостей для резки стекла является актуальной задачей технологии обработки ма-
териалов. 
Целью данной работы является разработка состава новой расклинивающей 
жидкости для резки стекла. 
На основе анализа сил молекулярного взаимодействия двух твердых диэлектри-
ков был сделан вывод, что для того, чтобы находящаяся в узком зазоре магистральной 
трещины расклинивающая жидкость обеспечивала минимальную силу притяжения 
поверхностей стекла и, соответственно, минимальное усилие разлома стекла, необхо-
димо отсутствие перекрывающихся полос поглощения в спектрах стекла и жидкости, 
а при невозможности этого ширина зоны перекрытия полос должна быть минималь-
